J 


Europalsches Patentamt 
European Patent Office 
Office europ6en des brevets 


© Verdffenttichungsnummer: 0 036 410 

B1 


EUROPAISCHE PATENTSCHRIFT 


@ VerSffentlichungstae der Patentschrlft: 
27.06.84 

® Anmeldenummer: 81890047.4 
@ Anmeldelag: 13.03.81 


® int.ci>: B 21 C 43/04, B 21 C 1/02 
B 21 C 19/00 


Anlage zum Bearbelten, wis Entzundem, Pragen und/oder Ziehen, und nachf olgendem Rlchten von QraM. 


CD 

o 

(0 
<"> 

o 


<§) Prioritat: 17.03.80 AT 1439/80 


Veroffentlichungstag derAnmeldung: 
23.09.81 Patentblatt 81/38 


(4§) Bekanntmachung des Hinweises auf die Patentertellung: 
27.06,84 Patentblatt 84/26 


% Benannte Vertragsstaaten : 
BEDEFRGBIT 


Entgegenhaltungen: 
DD-A- 109992 
DE-A-2635 437 
DE-A-2651 812 
DE-C-1 172518 
FR-A- 1504 363 
US-A-2067972 


Patentlnhaber: EVG Entwlcklunds- u. Ve rwertungs- 
Gesellschaft m.b,H., Vlnzenz-Muchltsch-Strasse 36, 
A-8011Graz(AT) 

Erfinder; Gdtt, Hans, Dipl.-lng. f Petersbergenstrasse 69, 
A-8042Graz(AT) 

Erf Indar: Stolsser, GOnter, Dipl.-lng., 
A-8046NBUtJorf78(A7) 

f Uj?-^ QamH,8< ? h *9. Otto, Dipl.-lng. f Roseggerweg 82, 

A-8044Graz(AT) . a 

Erfinder: Rftter, Gerhard, Dlpl.-lng. Dr., Unterer 

Plattenwag 47, A-8043 Graz (AT) 

Erfinder: Bitter, Klaus, Dlpl.-lng., Peterstalstrasse 157, 

A-8042Graz(AT) 


Vertreter: Holzer, Walter, Dipl.-lng. et al, Patentanwalte 
Dlpl.-lng. Or.techn. SchQtz Alfred Dipl.-lng. Dr.techn. 
Pfelfar Rudolf Drphll. Mrazek Engelbert Dlpl.-lng. Holzer 
Walter Dlpl.-lng. Pfelfer Otto, 
Relschmanngasse 9 A-1040 WIen (AT) 


O Anmerkung: Innerhalb von neun Monaten nach der Bekanntmachung dea Hinweises auf die Ertailunn h«* *,.r«nsie,.h ft „ 

- Hnc^ ^ 0 ^ n ^^l" kBnn ' edermann beim europaiscLn PateS^egen Tbs^^^J^m 
fiL gnw* ein J?9 en - Rer E.nspruch 1st schrtftlich elnzureichen und zu begrQnden. EF all : erst TS ln dte 
Q Bnspruchsgebuhr entrlchtet worden 1st (Art. 99(1 ) Europalsches PatentOberelnkommen) emgeiegt. wenn die 


BUNDESORUCK EREI BERLIN 


1 


0036410 


2 


Beschreibung 

Die Erfindung betrifft eine Anlage zum Bear- 
beiten, wie Entzundern, Pragen und/oder Ziehen, 
und nachfolgendem Richten von Draht mit einer 
Ablaufhaspel, einer Bearbeitungsvorrichtung, 
insbesondere einer Entzunderungs-, Prage- oder 
Ziehvorrichtung, und einer Richt- und Schneid- 
vorrichtung, bei welcher die Drahtvorschubrich- 
tung vor und hinter dem Richtrotor der Richtvor- 
richtung Paare von den zu richtenden Draht mit 
Klemmschlufc erfassenden Treibrollen und vor 
den Treibrollen ein der Bearbeitungsvorrichtung 
nachgeschaltetes Spill angeordnet sind. 

Bei einer aus der DE-A1-2 635437 bekannten, 
zum Drahtziehen bestimmten Anlage dieser Gat- 
tung ist dem Zieheisen ein Spill nachgeschaltet, 
das vom gezogenen Draht mehrfach umschlun- 
gen und von einem drehzahlgeregelten Motor 
angetrieben wird. Der Draht wird vom Spill mit- 
tels Treibrollen abgezogen und durch eine Richt- 
vorrichtung hindurchgefuhrt. 

Dieser Anlagenaufbau ermoglicht es, mittels 
des vom Draht mehrfach umschlungenen, moto- 
risch angetriebenen Spills den Draht durch die 
Bearbeitungsvorrichtung mit wesentlich grofie- 
rer Zugkraft hindurchzuziehen, als dies mittels 
der angenahert mit Punktberuhrung und mit 
Klemmschlufc arbeitenden und daher zum 
Schlupf neigenden Treibrollen der Richtvorrich- 
tung mdglich ware. Nachteilig ist bei dieser An- 
lagenbauweise allerdings der hohe Aufwand, 
der durch die getrennten Antriebsmotore fur das 
der Drahtbearbeitungsvorrichtung nachgeschal- 
tete Spill und fur die der Richtvorrichtung zu- 
geordneten Treibrollen sowie durch die Regel- 
vorrichtungen fur diese Motoren yerursacht 
wird. Man verzichtet deshalb haufig, beispiels- 
weise beim Brechentzundem von warm gewalz- 
tem Draht durch Hindurchfuhren desselben 
durch zwei im rechten Winkei zueinander ste- 
hende Rollensatze, welche den Draht starken 
Formanderungen unterwerfen, auf ein unmittel- 
bar an die Bearbeitung anschliefcendes Richten 
des Drahtes, indem man die zum Hindurchfuhren 
des Drahtes durch die Bearbeitungsvorrichtung 
erforderliche hohe Zugkraft mittels einer moto- 
risch angetriebenen Trommel erzeugt, an wel- 
cher der Draht verankert und auf welche er un- 
mittelbar nach der Bearbeitung aufgewickelt 
wird. 

Der entstandene Drahtwickel wird ublicher- 
weise anschlieBend zwischengelagert, bis er un- 
mittelbar vor seiner Weiterverarbeitung in einer 
Richtvorrichtung geradegerichtet und in einer 
der Richtvorrichtung nachgeschalteten Schneid- 
vorrichtung auf Stucke gewunschter Lange zu- 
geschnitten wird. Diese Vorgangsweise ist ar- 
beitsintensiv und birgt uberdies die Gefahr f daS 
sich wahrend der Zwischenlagerung auf der 
eben gereinigten Drahtoberflache eine neue 
Schmutz- und Oxydschicht bildet, die der wei- 
teren Verarbeitung, insbesondere einem 
Schweifcvorgang, abtraglich ist. 

Die Erfindung befaRt sich nun mit der Aufga- 


be, eine Drahtbearbeitungsanlage der einleitend 
angegebenen Gattung so auszubilden, daB der 
Draht mit hoher Zugkraft durch die Bearbei- 
tungsvorrichtung hindurchgezogen werden 

5 kann, ohne daS der bisher erforderliche hohe 
Aufwand an getrennten Antriebsmotoren fur das 
Spill und die Treibrollenpaare der Richtvorrich- 
tung und an zugehorigen Regelvorrichtungen 
hingenommen werden muB. 

10 Diese Aufgabe wird erfindungsgemaS in der 
Weise gelost, daS das Spill und die Rollen der 
Treibrollenpaare von einem gemeinsamen Motor 
mit unterschiedlicher Umfangsgeschwindigkeit 
antreibbar sind, wobei die Umfangsgeschwin- 

15 digkeit der Rollen der Treibrollenpaare gro&er 
als die Umfangsgeschwindigkeit des Spills ist, 
und daft Vorrichtungen zum Anpressen der Rol- 
len der Treibrollenpaare mit wa hlbarem Druckan 
den Draht vorgesehen sind. 

20 Bei dieser Anlage wird die hinter der Bearbei- 
tungsvorrichtung erforderliche hohe Zugkraft 
durch das von mehreren Drahtwindungen urn- 
schiungene, motorisch angetriebene Spill gesi- 
chert, wogegen die vom gleichen Motor mit et- 

25 was groBerer Umfangsgeschwindigkeit ange- 
triebenen und zum Schlupf neigenden Treibrol- 
lenpaare nur noch eine kieinere, von ihnen ohne 
weiteres durch entsprechend gewahlten Klemm- 
druck aufzubringende Zugkraft erzeugen mus- 

30 sen. 

Es sei erwahnt, da& aus der DE-A1-2 651 812 
eine Drahtbearbeitungsanlage bekannt ist. in 
welcher dem Draht mittels eines rotierenden 
Kaltformkopfes kontinuierlich eine Torsions 

35 oder Verdrallgro&e erteilt werden soli. Hierbei ist 
vor dem rotierenden Kaltformkopf zum Spannen 
des Drahtes eine von diesem mehrfach urn- 
schiungene Scheibe angeordnet, von welcher 
der Drehantrieb fur den Kaltformkopf abgeleitet 

40 wird. Diese Scheibe wird selbst nicht motorisch 
angetrieben, sondern nur von dem mittels der 
Treibrollen einer nachfolgenden Richtvorrich- 
tung durch den rotierenden Kaltformkopf hin- 
durchgezogenen Draht mitgenommen. Die er- 

45 wahnte Scheibe wirkt hierbei nicht als Spill und 
fuhrt daher nicht zu einer Entlastung, sondern zu 
einer zusatzlichen Belastung der Treibrollen der 
Richtvorrichtung, die auch die erforderliche Zug- 
kraft fur das Hindurchfuhren des Drahtes durch 

50 den Kaltformkopf aufbringen. 

Die Erfindung wird nun unter Bezugnahme auf 
die Zeichnungen an einem Ausfuhrungsbeispiei 
naher erlautert. Es zeigt 
Fig. 1 eine schematische Ansicht einer zum 

55 Entzundern und Richten von Drahten dienenden 
Anlage gemaR der Erfindung, 

Fig. 2 die Vorschub- und Richtvorrichtung die- 
ser Anlage in Ansicht und 
Fig. 3 eine Draufsicht zu Fig. 2. 

60 GemaR dem Schema von Fig. 1 wird ein Draht 
1 von einer Haspel 2 abgezogen und durch eine 
an sich bekannte Notabschaltvorrichtung 3 ge- 
fuhrt. Diese dient dazu, die gesamte Anlage stiil- 
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zusetzen, wenn beispielsweise der von der Has- 
pel abgezogene Draht eine Schleife bildet, die 
beim Durchlaufen der nachfolgenden Vorrich- 
tung zu einerrr Drahtbruch fuhren muSte. An- 
schlieSend fotgen eine Entzunderungsvorrich- 
tung mit einem Brechentzunderungsabschnitt 4 
und einem Burstenentzunderungsabschnitt 5 und 
schlieBlich eine Richtvorrichtung 6 mit einer 
Schere 7. Alle genannten Vorrichtungen der An- 
lage sind an sich in verschiedenen Ausfuhrungen 
bekannt. 

Gemafc den Fig. 2 und 3 ist in der Richt- und 
Schneidvorrichtung 6 ein Motor 1Q vorgesehen, 
der Ober ein Zwischengetriebe 11 und ein 
Schneckengetriebe 12 einerseits ein Spill 13 an- 
treibt, um welches der Draht 1 in einer oder meh- 
reren Windungen herumgefuhrt ist und anderer- 
seits uber ein Keilriemengetriebe 14 Treibrollen- 
paare 15, 16 antreibt, welche den Draht durch die 
Richtvorrichtung 6 bewegen. Die Ubersetzungs- 
verhaltnisse der Getriebe 12 und 14 sind so auf- 
einander abgestimmt, daR die Umfangsge- 
schwindigkeit des Spills 13 geringfugig kleiner 
ist als die Umfangsgeschwindigkeit der Treibrol- 
lenpaare 15, 16. 

Die Treibrollen der Treibrollenpaare 15, 16 sind 
durch geeignete Einrichtungen, beispielsweise 
Anprefcfedern 17 und Schraubenspindeln 18, be- 
zuglich des von ihnen auf den Draht ausgeubten 
AnpreSdruckes einstellbar. Mit HiJfe dieser Ein- 
richtungen wird der Anpre&druck der Treibrollen 
auf den Draht 1 so bemessen, da& die von den 
Treibrollen auf den Draht 1 ausgeubte Zugkraft 
hinlangiich groB wird, damit die zwischen dem 
Draht 1 und dem Spill 13 wirkende Reibungskraft 
einerseits ein scnlupffreies Vorschieben des 
Drahtes 1 durch die Entzunderungsvorrichtung 
sicherstellt, anderseits aber zwischen den Treib- 
rollen und dem Draht 1 ein Schlupf mdglich ist, 
um die unterschiedlichen Umfangsgeschwihdig- 
keiten des Spills und der Treibrollen zu beruck- 
sichtigen. 

Durch die Treibrollen, die sich etwas schneller 
drehen als es der Vorschubgeschwindigkeit des 
Drahtes entspricht, wird auf den Draht eine 
gleichma&ige Zugkraft ausgeiibt. Dadurch bteibt 
die Reibungskraft zwischen dem Draht und dem 
Umfang des Spills konstant, wodurch eine kon- 
stante Vorschubgeschwindigkeit des Drahtes si- 
chergestelit wird. 

Der Richtrotor 20 wird ebenfalls vom Motor 10 
uber einen Keilriementrieb 21 angetrieben. Aus- 
laufseitig sind im AnschluB an die Richtvorrich- 
tung eine Schere 22 und eine Auslaufbahn 23 
vorgesehen, in welche der gerichtete Draht ge- 
f ordert wird. Sobald der Draht einen nicht darge- 
stellten, langs der Auslaufbahn 23 verstell- und 
feststellbar angeordneten Endanschlag beruhrt, 
wird die Schere, die uber nicht dargestellte, weil 
nicht erfindungswesentliche und allgamein be- 
k8nnte Obertragungsorgane gleichfaHs vom Mo- 
tor 10 angetrieben wird, in Tatigkeit gesetzt und 
trennt ein Stuck gewunschter Lange vom em- 
zunderten und gerichteten Draht ab. 


Patentanspruch 

Anlage zum Bearbeiten, wie Entzundern, Pra- 
gen und/oder Ziehen und nachfolgendem Rich- 
5 ten von Draht mit einer Ablaufhaspel (2), einer 
Bearbeitungsvorrichtung (4, 5), insbesondere ei- 
ner Entzunderungs-, Prage- oder Ziehvorrich- 
tung, und einer Richt- und Schneidvorrichtung 
(6), bei welcher in Drahtvorschubrichtung vor 

10 und hinter dem Richtrotor (20) der Richtvorrich- 
tung (6) Paare von den zu richtenden Draht (1) 
mit KJemmschluS erfassenden Treibrollen (15, 
16) und vor den Treibrollen (15, 16) ein der Bear- 
beitungsvorrichtung (4, 5) nachgeschaltetes 

15 Spill (t3) angeordnet sind, dadurch gekenn- 
zeichnet, daft das Spill (13) und die Rollen der 
Treibrollenpaare (15, 16) von einem gemeinsa- 
men Motor (10) mit unterschiedlicher Umfangs- 
geschwindigkeit antreibbar sind, wobei die Um- 

20 fangsgeschwindigkeit der Rollen der Treibrol- 
lenpaare (15, 16) grofier als die Umfangsge- 
schwindigkeit des Spills (13) ist, und dafc Vor- 
richtungen (17, 18) zum Anpressen der Rollervder 
Treibrollenpaare (15, 16) mit wahlbarem Druck 

25 an den Draht (1) vorgesehen sind. 


Claim 

30 An installation for processing, such as descal- 
ing, stamping and/or drawing, and subsequently 
straightening wire, comprising a pay-off reel (2), 
a processing mechanism (4, 5), in particular a 
descaling, stamping or drawing mechanism, and 

35 a straightening and cutting mechanism (6), in 
which there are arranged in the direction of feed 
of said wire ahead of and after the straightening 
rotor (20) of said straightening mechanism (6) 
pairs of driving rolls (15, 16) clamping said wire 

40 (1), and ahead of said driving rolls (15. 16), but 
after said processing mechanism (4, 5} a capstan 
(13), characterized in that said capstan (13) and 
the rolls of said pairs of driving rolls (15, 16) are 
adapted to be driven from a common motor (10) 

45 at different peripheral speeds, with the peripher- 
al speed of the rolls of said pairs of driving rolls 
(15, 16) being higher than the peripheral speed of 
said capstan (13), and in that mechanisms (1 7 f 18) 
are provided for pressing the rolls of said pairs of 

50 driving rolls (15, 16} against the wire (1) with ad- 
justable pressure. 


Revendication 

55 

Installation pour le traitement de fil tel que 
decalaminage, estampage et/ou etirage et dres- 
sage subsequent, comprenant un tourniquet de 
devidage (2), un dispositif de traitement (4, 5), en 

60 particulier un dispositif de decalaminage, d'es- 
tampage ou d'etirage, ainsi qu'un dispositif (6) 
de dressage et de cisaillement dans lequel, dans 
la direction de I'avance du fil, se trouvent devant 
et derriere le rotor de dressage (20) du dispositif 

65 de dressage (6) des paires de rouleaux d'entrat- 


3 


5 0 036410 6 

nement (15, 16) en prise par coincement avec le 
fi! (1) a dresser, un cabestan (13) monte en aval 
du dispositrf de traitement (4, 5) etant situe avant 
les rouleaux d'entramement (15, 16), caracterisee 
par le fait que le cabestan |1 3 j et les rpul ggjjfl fljjjj J 

paires (15, 16) de rouleaux d'entramement peu- 

vent etre menes par uh moteur commun (10) a 

des vitesses peripheriques differentes, la vitesse 

peripherique des rouleaux des paires (15, 16) de 

rouleaux d'entramement etant plus grande que 10 

la vitesse peripherique du cabestan (13); et par le 

fait que sont prevus des mecanismes (17, 18) 

pour presser sur le fil (1 ), avec une pression pou- • 

vant etre selecttonnee, les rouleaux des paires 

(15, 16) de rouleaux d'entramement. 15 
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